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Air bag for a vehicle, comprises a gas generator unit located behind a cover 
and/or lining section, an outlet opening which is covered in the non- 
activated state, and perforation holes 
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Abstract of DE10128745 

An air bag for a vehicle comprises a gas generator unit located behind a cover and/or lining section, 
and an outlet opening which is covered when in the non-activated state. The opening geometry is 
defined by a perforation line in the material, formed by numerous perforation holes. The holes (1) have 
a longitudinal slit geometry and are arranged longitudinally. The holes are elliptical with round ends. 
The cover and/or lining section consists of a carrier layer, a foam layer and a cover layer. The 
perforation holes are in the form of blind holes, and are formed using a laser. The material used is a 
light metal or light metal alloy, and/or a plastic. 
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Die f olgendan Angaben sind den vom Anmelder eingerelchten Unterlagen entnomman 

Rechercheantrag gem. Paragraph 43 Abs. 1 Satz PatG ist gestellt 

@ Airbageinrichtung fur ein Fahrzeug, Verfahren zur Erzeugung einer Perforationslinie in einenn Abdeckungs- 
und/oder Verkleidungsteil einer Airbageinrichtung sowie Verfahren zur Erzeugung einer durchgehenden 
Materia Ischwachung 
@ Die Erfindung betrifft eine Airbageinrichtung fur ein 
Fahrzeug, insbesondere fiir ein Kraftfahrzeug, sowie ein 
Verfahren zur Erzeugung einer Perforationslinie in einem 
Abdeckungs- und/oder Verkleidungsteil es einer Airbag- 
einrichtung. Die Airbageinrichtung weist wenigstens eine 
Airbag-ZGasgeneratoreinheit auf, die hinter einem stabi- 
len Abdeckungs- und/oder Verkleidungsteils angeordnet 
und mit einer definierten Airbagaustrittsoffnung verse- 
hen ist. Die Airbagaustrittsoffnung wird durch eine 
Schwachelinie, ausgebildet als Perforationslinie, be- 
stimmt, die durch eine Mehrzahl von hintereinander lie- 
genden und voneinander beabstandeten Perforierungen 
(1) definiert ist. Erfindungsgemaft weisen die Perforati- 
onslocher (1) hierbei eine langgestreckte Schlitzgeome- 
I trie auf und sind entlang der Perforationslinie in Langs- 
• richtung hintereinander ausgerichtet. Das reiSverschluss- 
artige AufreiSverhalten der Schwachelinie wird durch die 
optimierte Kerbwirkung in der Perforationslinie erheblich 
verbessert. Die Perforationslocher werden durch den Ein- 
satz von nichtrotationssymmetrischen optischen Elemen- 
ten (NOE) hergestellt, mit denen ein Linienfokusfur einen 
in etwa linienfdrnnigen Materialabtrag erzeugbar ist. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bctrifft eine Airbageinrichtung fiir 
ein Fahrzeug, insbesondere fur ein Kraftfahrzeug, nach dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1, ein Verfahren zur Erzeugung 5 
einer Perforationslinie in einem Abdeckungs- und/oder Ver- 
kleidungsteil einer Airbageinrichtung nach dem Oberbegriff 
des Anspruchs 13 sowie ein Verfahren zur Erzeugung einer 
das zu bearbeitende Material durchgehenden Material- 
schwachung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 18. 10 
[0002] Bei einer gattungsgem^Ben, allgemein bekannten 
Airbageinrichtung ist die Schwachelinie als Perforationsli- 
nie in einem IVagermaterial mit kreisrunden Perforationsl5- 
chem ausgebildet. Die Perforierung erfolgt im AUgemeinen 
mittels Laser. Problematisch hierbei ist das unkontrollier- is 
bare AufreiBverhalten, so dass die tjefahr besteht, dass Ibile 
des Abdeckungsmaterials insbesondere bei niedrigen Ibm- 
peraturen absplittem und gegebenenfalls durch den sich auf- 
blasenden Airbag mitgerissen werden. 

[0003] Zudem kann es bei einem derartigen AufreiBver- 20 
halten zu einem langsameren und ungleichmaBigen Off- 
nungsverhalten des Airbags kommen. Des weiteren weist 
die Schnittkante hier eine unerwunscht hohe Rautiefe (Fig. 
6 und 7) auf. 

[0004] Aus der DE 196 36 429 CI ist ein gattungsgema- 25 
Bes Verfahren zur Erzeugung einer Perforationslinie als 
Schwachelinie in einem Abdeckungs- und/oder Verklei- 
dungsteil einer Airbageinrichtung durch ortliches Ein- 
schneiden von Perforationslochern in das Abdeckungs- und/ 
Oder Verkleidungsteil, die linienlbrmig aneinandergereiht 30 
angeordnet und voneinander beabstandet sind, mittels einer 
steuerbaren Laserstrahlung bekannt. Hierbei erfolgt eine 
Relativbewegung zwischen dem Laser und dem Abdek- 
kungs- und/oder Verkleidungsteil in Richtung der zu erzeur 
genden Perforationslinie. 35 
[0005] Konkret werden hier die Perforationslocher als 
Sacklocher ausgebildet, wobei in einem ersten Verfahrens- 
schritt eine Detektion einer durch den Boden des jeweiligen 
Sacklochs transmittierenden Laserstrahlung nach jedemLa- 
serpuls erfolgt. AnschlieBend erfolgt dann eine Integral- 40 
wertbildung uber die bei der Erzeugung eines Sackloches 
erhaltenen Detektorsignalen nach jeder Detektion sowie ein 
Vergleich des Integralwertes mit einem fiir das jeweilige 
Sackloch vorgegebenen und mit der gewunschten Rest- 
wandstarke korrelierenden Sollwertes. AnschlieBend wird 45 
dann die LasersU-ahlung bei Erreichen des Sollwertes abge- 
schalten. SchlieBlich wird die Laserstrahlung nach erfolgter 
Relativbewegung iiber eine vorgegebene Strecke, die fiir die 
gewunschte Stegbreite zwischen zwei benachbarten Sacklo- 
chem bestimmend ist, angeschalten und die Verfahrens- 50 
schritte so lange wiederholt, bis die Perforationslinie als 
Schwachelinie voUstandig erzeugt ist. Die detektierte Laser- 
strahlung ist dabei ein Teil der Strahlung, die den Material- 
abtrag bewirkt. Mit einem derartigen Verfahren werden die 
PerforationsUnien erzeugt, die das oben geschilderte unkon- 55 
trollierbare AufreiBverhalten aufweisen. 
[0006] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Airbageinrich- 
tung fiir ein Fahrzeug, insbesondere fiir ein Kraftfahrzeug, 
mit einem Abdeckungs- und/oder Verkleidungsteil zu schaf- 
fen, das ein verbessertes AufreiBverhalten aufweist. Eine 60 
weitere Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zur Er- 
zeugung einer Perforationslinie als Schwachelinie in einem 
Abdeckungs- und/oder Verkleidungsteil zu schaffen, mit der 
ein Abdeckungs- und/oder Verkleidungsteil mit verbesser- 
tem AufreiBverhalten geschaffen wird. Weiter ist es Auf- 65 
gabe der Erfindung ein Verfahren zur Erzeugung einer das 
zu bearbeitende Material durchgangslochartig durchdrin- 
genden Materialschwachung zu schaffen, mit dem eine Ma- 
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terialschwachung mit geringer Rautiefe herstellbar ist 
[0007] Diese Aufgabe wird beziiglich der Airbageinrich- 
tung mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und beziiglich der 
Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 13 bzw. des 
Anspruchs 18 geldst. 

[0008] Gemass Anspruch 1 weisen die Perforationslocher 
eine langgestreckte Geometric auf und liegen endang der 
Perforationslinie in Langsrichtung ausgerichtet hintereinan- 
der. 

[0009] Dadurch wird vorteilhaft die Rissfortpflanzung in 
Richtung zum nSchsten Perforationsloch hin voigegeben, so 
dass das "Zusammenwachsen" der Ldcher verbessert wird. 
Diese Ausbildung der Perforationsldcher bzw. Perforierun- 
gen ergibt somit eine deudiche Kerbwirkung in Richtung 
zum n^chsten Perforationsloch. Damit wird das AufreiBver- 
halten wesentlich verbessert, so dass die Gefahr der Zer- 
splitterung deutlich reduziert ist. 

[0010] Grundsatzlich sind verschiedene Geometrien 
denkbar. Zweckmafiigerweise sind die Perforationslocher 
z. B. elliptisch mit runden Enden ausgebildet. Dadurch las- 
sen sich sehr gute AufreiBergebnisse erzielen. 
[0011] Eine Altemativausfiihrung der Perforationslocher 
stellt eine linsenformige Variante mit spitzen Enden dar. 
Auch hier ergibt sich ein besonders gules reiBverschlussarti- 
ges AufreiBverhalten. 

[0012] GemaB einer besonders bevorzugten konkreten 
Ausfiihrungsform ist das Abdeckungs- und/oder Verklei- 
dungsteil mehrschichtig wenigstens aus einer TYagerschicht 
und einer Abdeckschicht ausgebildet. Bevorzugt ist das Ab- 
deckungs- und/oder Verkleidungsteil, z. B. eine Instrumen- 
tentafel, aus einer Tragerschicht, einer Schaumschicht und 
einer Abdeckschicht aufgebaut. Die Perforationslocher kon- 
nen zwar grundsatzlich auch als Durchgangslocher ausge- 
bildet sein, was jedoch wenig praktikabel ist. Bevorzugt ist 
eine Ausbildung der Perforationslocher als Sacklocher, die 
von der Tragerschicht her bis in die Abdeckschicht hinein 
mit einer definierten Abdeckwand-Restwandstarke ausge- 
bildet sein konnen. Mit derartigen als Sacklochem ausgebil- 
deten Perforationslochern wird auf einfache Weise erreicht, 
dass die Perforationslinie von der Sichtseite des Abdek- 
kungs- und Verkleidungsteiles, d. h. vom Fahrzeuginnen- 
raum her nicht erkennbar ist. 

[0013] Vorteilhaft konnen hier somit die Perforationslo- 
cher bis in die Abdeckschicht, z. B. eine Slushhaut, hinein 
ausgedehnt werden, so dass sich ein besonders bevorzugtes 
AufreiBverhalten ergibt, da auch die Abdeckschicht defi- 
niert aufgerissen werden kann. Dadurch ist die Gefahr einer 
unkontrollierbaren Absplitterung einzelner Abdeckhautbe- 
reiche vorteilhaft reduzierbar. 

[0014] Grundsatzlich konnen die Perforationslocher als 
gleichmaBige Hefenprofile ausgebildet werden, die in 
Langsrichtung gesehen einen in etwa waagrecht verlau fen- 
den Bodenbereich aufweisen. Bei einer derartigen Profil- 
geometne mit waagrecht verlaufendem Bodenbereich ist 
vorzugsweise eine Sensoreinrichtung zu verwenden, die 
sich in Langsrichtung gesehen in etwa uber die gesamte 
Lange des Perforationsloches erstreckt. Den bei einer ledig- 
lich punktformig in einem Bereich des Bodens angeordne- 
ten Sensoreinrichtung besteht die Gefahr, dass an vom Sen- 
sor nicht abgedeckten benachbarten Bereichen z. B. auf- 
grund von Materialinhomogenitaten ein schnellercr Materi- 
alaburag erfolgt und es damit ggf. zu einem Durchbrennen 
des Lasers durch das Abdeckungs- und/oder Verkleidungs- 
teil kommt. Derartige groBe bzw. langgesUieckte Sensorein- 
richtungen sind jedoch aufwendig und teuer. 
[0015] GemaB einer besonders bevorzugten weiteren Aus- 
gestaltung der Erfindung ist daher voigesehen, dass die Per- 
foradonslocher als ungleichmaBige Hefenprofile ausgebil- 
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det sind, die in I^ngsrichtung gesehen einen abfalLenden 
bzwi ansteigenden Bodenbereich aufweisen. Denn mit d&c- 
artigen ungleichmaBigen Tiefenprofilen kann ein herkomm- 
licber Sensor am tiefsten Punkt des Hefenprofils platziert 
weiden und damit an einer Stelle, an der die hochste Lase- 
rintensitat auftritt. Ein Durchbruch an benachbarten und we- 
niger tief Liegenden Bereichen des Bodens aufgrund von 
Materialinhomogenitaten kann hier somil nicht auftreten 
bzw. kann einfach aufgefangen werden. 
[0016] Die Abdeckung der Airbagsaustritts6fihung ist be- 
vorzugt durch eine oder mehrere schwenkbare Klappen aus- 
gebildet. 

[0017] Im bevorzugten Anwendungsfall werden die Ab- 
deckungs- oder Verkleidungsteile im Bereich Instnimenten- 
tafel, Sitzbezuge, Sitzverkleidungen, Saulenverkleidungen, 
Dachhinmiel eingesetzt. 

[0018] Bevorzugt werden die eine langgestreckte Schlitz- 
geometrie aufweisenden Perforationslocher gemaB An- 
spruch 13 durch den Einsatz von nichtrotationssymmetri- 
schen optischen Elementen (NOE) erzeugt. Mit diesen kann 
ein Linienfokus fur einen vorteilhaften nahezu linienfiirmi- 
gen AbU-ag erzielt werden. Zudem kann durch einen derarti- 
gen vorteilhaften nahezu linienformigen Abtrag auch die 
Schnittkantenqualitat des jeweiligen Perforations loches ver- 
bessert werden. Das Perforationsloch kann dabei entweder 
als Sackloch oder auch als DurchgangsLoch ausgebildet 
sein. 

[0019] Ein weiterer Aspekt der Erfindung beuifft gemaB 
Anspruch 18 ein Verfahren zur Erzeugung einer das zu bear- 
beitende Material durchgangslochartig durchdringenden 
Materialschwachung mittels einem steuerbaren Laserstrahl. 
Die Materialschwachung wird hier als das Material durch- 
dringende Schnittlinie mit langgestreckter Schlitzgeometrie 
ausgebildet, wobei die Schnittlinie durch einen Laserstrahl 
mit einem Linienfokus fiir einen in etwa linienformigen Ma- 
terialabtrag erzeugt wird. Mit einem derartigen Verfahren 
kann durch den vorteilhaften linienformigen Abtrag die 
Schnittkantenqualitat, d. h. deren Rautiefe, erheblich ver- 
bessert werden. Der Einsatz dieses Verfahrens ist fur belie- 
bige zu bearbeitende Materialien moglich und ist nicht auf 
die Anwendung in Verbindung mit einer Airbageinrichtung 
eines Kraftfahrzeugs beschrankt. Regelmaflig wird eine der- 
artige das Material durchdringende Schnittlinie durch eine 
Mehrzahl aufeinanderfolgender Pulse erzeugt, wobei der 
Laser mit einer bestimmten Schnittgeschwindigkeit vor- 
wSrtsbewegt wird. Beim Einsatz eines eine Lochgeometrie 
erzeugenden Lasers entsteht dabei in Abhangigkeit von der 
Schnittgeschwindigkeit eine mehr oder weniger groBe Rau- 
heit im Ubergangsbereich der einzelnen kreisfbrmigen 
Durchgangslocher, wie dies aus den Fig, 6 und 7, die den 
Stand der Tbchnik kennzeichnen, ersichtlich ist Dagegen 
kann bei dem erfindungsgemaBen linienformigen Abtrag die 
Rauheit bei ublichen Vorschubgeschwindigkeiten auf na- 
hezu Null reduziert werden, was durch die hnienformige 
langgestreckte Geometric der einzeUien Laserpulse mOglich 
ist. Vorteilhaft kann dadurch auch eine erhohte Schnittge- 
schwindigkeit erreicht werden. Die Schnittgeschwindigkeit 
kann hier entsprechend der einzustellenden Rauheit so ge- 
w^lt werden, dass eine gerade noch akzeptable Rauheit im 
Obergangsbereich zwischen den einzelnen durch die Laser- 
pulse erzeugten Abtragungen erzielt wird. 
[0020] Bevorzugt wird der Laserstrahl hier durch nicht ro- 
tationssymmetrische optische Elemente erzeugt, wobei das 
zu bearbeitende Material vorzugsweise leicht austreibbar 
ist. Dieses Material kann z. B. auch ein Leichtmetall oder 
eine Leichtmetalllegierung und/oder ein Kunststoffmaterial 
sein. 

[0021] Anhand einer Zeichnung wird die Erfindung n^er 



eriMutert 

[0022] Es zeigen: 

[0023] Fig. la ein schematischer Querschnitt durch einen 
Teilbereich eines Abdeckungs- und/oder Verkleidungsteiles 

5 im Bereich der Perforationsl6cher, 

[0024] Fig. lb eine schematische Draufsicht auf einen 
Ibilbereicb eines Abdeckungs- und/oder Verkleidungsteiles 
mit einer Perforationslinie, die durch Perforationslocher mit 
einer langgestreckten Schlitzgeometrie gebildet sind, 

10 [0025] Fig. Ic eine schematische, vergrofierte Teildarstel- 
lung entsprechend der Einzelheit A der Fig, lb, die eine er- 
ste Ausfuhrungsform einer Lochgeometrie zeigt, 
[0026] Fig. 2a eine alternative Ausfuhrungsform einer 
LochgeomeUie, 

15 [0027] Fig. 2b und 2c ein Langsrichtungsstrahlprofil (Z- 
X-Richtung) und ein Breitenerstreckungsstrahlprofil (ZrY- 
Richtung) bei einer Ausfilhrung eines Perforationsloches als 
gleichmaBiges Tiefenprofil, 

[0028] Fig. 3 ein Strahlprofil eines Perforationsloches, das 
20 ein ungleichmaBiges Tiefenprofil in L^gserstreckungsrich- 
tung (Z-X-Richtung) aufweist, 

[0029] Fig. 4 ein durch mehrere Pulse mittels einem Lini- 
enfokus hergestelltes Perforationsloch mit normaler Vor- 
schubgeschwindigkeit, 
25 [0030] Fig. 5 ein durch mehrere Pulse mittels einem Lini- 
enfokus hergestelltes Perforationsloch mit erhohter Laser- 
vorschubgeschwindigkeit, 

[0031] Fig. 6 und 7 durch mehrere Pulse hergestellte Per- 
forationslocher gemaB dem Stand der Technik, die eine hohe 

30 Rauheit aufweisen. 

[0032] In der Fig. la ist schematisch ein Querschnitt 
durch ein Abdeckungs- und/oder Verkleidungsteil 5, z, B. 
einer Instrumententafel, gezeigt, die aus einer TYagerschicht 
2, einer Schaumschicht 4 und einer Abdeckschicht 3, z. B. 

35 einer Slushhaut aufgebaut ist. In der Fig. 1 b ist eine schema- 
tische Draufsicht auf das Abdeckungs- und/oder Verklei- 
dungsteil 5 gezeigt, aus der ersichtlich ist, dass die Perfora- 
tionslinie durch eine Vielzahl von Perforationslochern 1 ge- 
bildet ist, die jeweils eine langgestreckte Schlitzgeometrie 

40 aufweisen und entlang der Perforationslinie, die hier nicht 
vollstandig gezeigt ist, in Langsrichtung ausgerichtet hinter- 
einander liegen. 

[0033] Wie dies insbesondere der Fig. la zu entnehmen 
ist, sind die Perforationslocher 1 von der Tragerschicht her 

45 z. B. als Durchgangslocher durch die TVSgerschicht 2 und 
die Schaumschicht 4 ausgebildet. Besonders bevorzugt sind 
die Perforationslocher 1 jedoch auch bis in die Abdeck- 
schicht 3 hinein ausgebildet, wie dies in der Fig. la schema- 
tisch und strichliert dargesteUt ist, so dass auch ein definier- 

50 tes AufreiBverhalten der Abdeckschicht auf einfache Weise 
einstellbar ist. 

[0034] Aufgrund der dadurch erzeugbaren Kerbwirkung 
der Perforadonsldcher 1 fur eine Rissfortpflanzung in Rich- 
tung der Pfeile 6 der Fig. lb wird somit ein optimales Auf- 
55 reiBverhalten durch das Zusammenwachsen der Locher er- 
halten. 

[0035] In der Fig. Ic ist schematisch eine vergrofierte Ein- 
zelheit a der Fig. lb dargesteUt, die eine erste Ausfuhrungs- 
form eines Perforationsloches 1 zeigt, das linsenfbrmig mit 
60 spitzen Enden ausgebildet ist. 

[0036] In der Fig. 2a ist eine alternative Ausfuhrungsform 
eine LochgeomeUie eines Perforationsloches 1 gezeigt. Die- 
ses Perforationsloch 1 ist hier elliptisch mit runden Enden 
ausgebildet. 

65 [0037] In den Fig. 2b und 2c ist beispielhaft und schema- 
tisch ein Strahlprofil als Tiefenprofil des Perforationsloches 
1 der Fig. 2a dargesteUt, bei dem das Hefenprofil einen in 
etwa waagrecht verlaufenden Bodenbereich aufweist Die 
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Z-X-Achsenansicht charakterisiert dabei die Langserstrek- 
kungsgeometrie, wahrend die Z-Y-Achsenansicht die Biei- 
Lenerstreckungsgeometrie wiedergibt. Ein derartiges Perfo- 
rationsloch 1 wird mittels einem Laserstrahl erzeugt. Mittels 
nichtrotadonssymmetrischer optischer Element (NOE), die S 
hier nicht dargestellt sind, wird ein Laserstrahl mit einem Li- 
nienfokus ftir einen in etwa linienfdrmigen Materialabtrag 
erzeugt, so dass Perforationslocher 1 ausgebildet werden 
konnen, die jeweils eine langgestreckte Schiitzgeometrie 
aufweisen. Das Tiefenprofil entsteht somit durch definierte lo 
Strahlformung (NOE), durch die ein nahezu linienformiger 
Materialabtrag erzeugt werden kann. 
[0038] Fig. 3 zeigt ein alternatives Strahlprofil bei der 
Ausfiihrung des Perforationsloches 1 als ungleichmaBiges 
Tiefenprofil. Wie dies in der Fig. 3 lediglich strichliert und 15 
schemadsch eingezeichnet ist, kann hier ein herkommiicher 
Sensor 7, der sich in iiblicher Weise nicht iiber die gesamte 
Langserstreckungsrichtung des Tiefenprofils erstreckt, an 
der tiefsten Stelle positioniert werden, an der die hochste In- 
tensitat des Laserstrahls auftritt. Etwaige Materialinhomo- 20 
genitaten im Bereich rechts neben der tiefsten Stelle konnen 
bei einem derardgen ungleichmaBigen abfallenden bzw. 
aufsteigenden Tiefenprofil nicht ins Gewicht fallen und fiih- 
ren somit zu keinem Durchbrennen im Material. 
[0039] In der Fig. 4 ist in etwas vergroBerter Darstellung 25 
eine das Material durchgangslochartig durchdringende 
Schnittlinie mit langgestreckter Schiitzgeometrie als Perfo- 
rationsloch dargestellt, das durch eine Vielzahl von einzel- 
nen Laserimpulsen mittels NOE erzeugt wird, mit dem ein 
Hnienformiger Abtrag moglich ist. Dadurch wird, bei einer 30 
ublichen Vorschubgeschwindigkeit und ublichem Vorschub- 
weg eine Rauheit R von nahezu Null erreicht, wie dies aus 
der Fig, 4 ohne weiteres ersichtUch ist. Je nach der tolerier- 
baren Rauheit kann hier auch die Schnittgeschwindigkeit so 
erhoht werden, dass z. B. eine gerade noch tolerierbare Rau- 35 
heit R erzielt wird, wie dies beispielsweise aus der Darstel- 
lung der Fig. 5 ersichtlich ist, bei der die Vorschubge- 
schwindigkeit des Lasers gegeniiber derjenigen der Fig. 4 
erheblich erhoht ist. Diese Rauheit R ist aber immer noch 
geringer als die Rauheit R, wie sie bei einem Schneiden ge- 40 
maB dem Stand der Technik erzielt wird, was in den Fig. 6 
und 7 dargestellt ist. 

BEZUGSZEICHENUSTE 

45 

1 Perforationsloch 

2 Tragerschicht 

3 Abdeckschicht 

4 Schaumschicht 

5 Abdeckungs- und Verkleidungsteil 50 
6Pfeil 

7 Sensor 

Patentansprilche 

55 

1. Airbageinrichtung fiir ein Fahrzeug, insbesondere 
fur ein Kraftfahrzeug, mit wenigstens einer Airbag/ 
Gasgeneratoreinheit, die hinter einem stabilen Abdek- 
kungs- und/oder Verkleidungsteil, das mit einer defi- 
nierten AirbagaustrittsoflFnung versehen ist, angeordnet 60 
ist, wobei die AirbagaustrittsSffnung im nicht aktivier- 
tem Grundzustand mittels wenigstens einer Abdeckung 
verschlossen ist und die Offnungsgeometrie durch eine 
Materialschwachung in Form einer PerforationsUnie 
als Schwachelinie, gebildet durch eine Mchrzahl von 65 
hintereinander iiegenden und voneinander beabstande- 
ten Perforadonsldchem, definiert ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Perforationsl5cher (1) jeweils eine 



langgestreckte Schiitzgeometrie aufweisen und entlang 
der Perforationslinic in LMngsrichtung ausgerichtet 
hintereinander liegen. 

2. Airbageinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Perforationslocher (1) ellipdsch 
nut runden Enden ausgebildet sind. 

3. Airbageinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Perforationslocher (1) linsenfor- 
mig mit spitzen Enden ausgebildet sind, 

4. Airbageinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 
3, dadurch gekennzeichnet, dass das Abdeckungs- und/ 
Oder Verkleidungsteil mehrschichtig wenigstens aus ei- 
ner TVagerschicht und einer Abdeckschicht ausgebildet 
ist. 

5. Airbageinrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Abdeckungs- und/oder Verklei- 
dungsteil aus einer IVagerschicht, einer Schaumschicht 
und einer Abdeckschicht aufgebaut ist. 

6. Abdeckeinrichtung nach Anspruch 4 oder 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Perforationslocher als 
Sacldocher ausgebildet sind, die sich von der IVager- 
schicht her bis in die Abdeckschicht hinein mit einer 
definierten Abdeckwand-Restwandstarke erstrecken. 

7. Airbageinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 
6, dadurch gekennzeichnet, dass die Perforationslocher 
(1) durch den Einsatz von nichtrotationssymmetrischen 
optischen Elementen (NOE) erzeugbar sind, mit denen 
ein Linienfokus fur einen in etwa linienformigen Mate- 
rialabtrag erzeugbar ist. 

8. Airbageinrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Perforationslocher (1) unter Be- 
rucksichtigung des Laservorschubs und des iiber NOE 
eingestellten Strahlprofils als Tiefenprofil ausgebildet 
sind. 

9. Airbageinrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Perforationslocher (1) als 
gleichmaBige Tiefenprofile ausgebildet sind, die in 
Langsrichtung gesehen einen in etwa waagrecht ver- 
laufenden Bodenbercich aufweisen. 

10. Airbageinrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Perforationslocher (1) als un- 
gleichmaBige Tiefenprofile ausgebildet sind, die in 
Langsrichtung gesehen einen abfallenden bzw. anstei- 
genden Bodenbercich aufweist. 

11. Airbageinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 

10, dadurch gekennzeichnet, dass die Abdeckung der 
AirbagausU-ittsoffnung durch eine oder mehrere 
schwenkbare Klappen gebildet ist. 

12. Airbageinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 

11, dadurch gekennzeichnet, dass die Abdeckungs- 
und/oder Verkleidungs telle im Bereich Instrumententa- 
fel und/oder Sitzbezuge und/oder Sitzverkleidungen 
und/oder Saulenverkleidungen und/oder Dachhimmel 
einsetzbar sind. 

13. Verfahren zur Erzeugung einer PerforationsUnie 
als Schwachelinie in einem Abdeckungs- und/oder 
Verkleidungsteil einer Airbageinrichtung, insbeson- 
dere einer Airbageinrichtung nach den Anspruchen 1 
bis 12, durch orthches Einschneiden von Perforations- 
lOchern in das Abdeckungs- und/oder Verkleidungsteil, 
die linienfbrmig aneinandergereiht angeordnet und 
vondnander beabstandet sind, mittels einer steueri^aren 
Laserstrahlung, wobei eine Relativbewegung zwischen 
dem Laser und dem Abdeckungs- und/oder Verklei- 
dungsteil in Richtung der zu erzeugenden Perforations- 
Unie erfolgt, dadurch gekennzeichnet, dass mittels 
nichttotationssymmeUischer optischer Elemente 
(NOE) ein LasersU-ahl mit einem Linienfokus flir einen 
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in etwa linienformigen Materialabtrag erzeugt wird zur 
Ausbildung von Perforationsldchem (1), die jeweiis 
eine langgestreckte Schlitzgeometrie aufweisen und 
entlang der PerforationsUnie in Langsrichtung ausge- 
richtet hintereinander liegen. s 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Laserstrahlung gepulst ist. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

dass eine durch den Boden des jeweiligen Perforations- lO 
loches transmittierende Laserstrahlung nach jedem La- 
serpuls mittels einer Sensoreinrichtung erfasst wird 
und in einer mit der Sensoreinrichtung gekoppelten 
Rechnereinrichtung in einen Restmaterialstarke-Ist- 
wert umgerechnet wird, 15 
dass anschlie&end der Restmaterialstarke-Istwert in ei- 
ner Vergleichereinrichtung mit einem Restmaterial- 
starke-SoUwert verglichen wird und bei Erreichen des 
Sollwertes die Laserstrahlung abgeschalten wird, und 
dass anschliefiend der Laser um eine vorgegebene 20 
Strecke weiterbewegt wird zur Erzeugung des nachsten 
langgestreckten Perforationsloches (1). 

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Perforations loc her 
(1) als gleichmaBige Tiefenprofile mit in Langsrich- 25 
tung gesehen in etwa waagrecht verlaufendem Boden- 
bereich ausgebildet werden 

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Perforationslocher 
(1) als ungleichmaBige Tiefenprofile ausgebildet sind, 30 
die in Langsrichtung gesehen einen abfallenden bzw. 
ansteigenden Bodenbereicli aufweist. 

18. Verfahren zur Erzeugung einer durchgehenden 
Materialschwachung, insbesondere das zu bearbei- 
tende Material durchgangslochartig durchdringenden 35 
Materialschwachung mittels einem steuerbaren Laser- 
strahl, dadurch gekennzeichnet, 

dass die Materialschwachung als das Material durch- 
dringende Schnittlinie mit langgestreckter Schlitzgeo- 
metrie ausgebildet wird, und 40 
dass die Schnittlinie durch einen Laserstrahl mit einem 
Linienfokus fur einen in etwa linienformigen Material- 
abtrag erzeugt wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der vorzugsweise gepulste Laserstrahl 45 
durch nichtrotationssymmetrische optische Elemente 
erzeugt wird. 

20. Verfahren nach Anspruch 18 oder Anspruch 19, 
dadurch gekennzeichnet, dass das zu bearbeitende Ma- 
terial leicht austreibbar ist, vorzugsweise ein Leichtme- 50 
tall oder eine LeichtmetaUlegierung und/oder ein 
Kunststoffmaterial ist 
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